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新潟県の織物生産について
―明治から現代まで―
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-From the Meiji period to The Present－ 
by 
Kazuko Maeda
　明治以降・現在までの県内の衣生活の様相をみるために、ここでは主として、織物生産の推移
を、時代的背景や経営形態・機械等の点からみることとする。県内の産業は、時代を遡るほど、
米の生産と織物生産が基幹産業をなしていた。明治から100年余の生活の中で、日本の社会は大
変革をとげ、いままた、新しい経済基盤の確立にせまられている。
　次に栃尾・見附を中心に生産されている合成繊維の開発についてみる。日本の絹にかかわる長
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　tい伝統技術を生かして、絹の特性一とくに絹の審美性一を、いかにもりこむかという研究から、
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　しんこうせんポリエステルのシルクライクの特性実現という経過をへて、新合繊を作りあげ、複合技術をもと
に多様な素材を提供しているのが、現在までの動きといえる。
　衣料の材料は、古くから樹皮・草皮の繊維が中心であった。柳田国男の「木綿以前の事」に記
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　しなされているように、木綿は江戸中期に定着したもので、それ以前は、藤・麻・科・いらくさの繊
維を紡ぎ織っている。藤つるの皮から繊維をとり織夢あげた藤布は、木綿普及以前は、北海道・
九州を除く全国各地で作られ、現在では、京都府宮津で、丹後藤織り保存会があり体験学習をす
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　いかつち　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　しなることが出来る。また、本県の岩船郡山北町雷区と山を越えた山形県の一部には、科布の技術が
保存され、生産されている。
　新潟県においても雪国の自然的，・社会的条件とあわせて、県産織物は発生展開している。越後
ちぢみ
縮布のように古い歴史をもつ小千谷・魚沼地区、日本有数の絹織物の十日町地区、現在の合繊織
物の先端をゆく栃尾・見附地区、そして絹白生地・紹・およびニットファッショソをつくり出す
五泉地区というように、種類も多く、山間地域や平野地域に広く分布し、特色ある地場産業を形
成している。
〔A〕　県産織物の推移
明　治　初　期
主要産地と代表織物
　　綿織物が絹織物より多く生産の首位をしめ、他に、麻及び絹・綿交織物が続き、織物生産は
　県物産の7％（明治7年）で米に次ぐ重要産業であった。
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　　　　　　　　　　　　　　図1　明治初期新潟県主要織物と産地
時代の動き
　○　開港により紡績綿糸が輸入され、手紡糸が圧迫されたが、この転換は品質向上と製品の安
　　価につながる。
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　ちぢみ　○　麻織物は近世以来の県特産物であった「小千谷縮布」を主軸として「越後縮布」とよばれ、
　　明治14年生産は全国一位であった。武士階級の崩壊により減退し、縮布生産地では絹織物に
　　転換の方向となる。
　○　明治18年県では「同業組合準則」を達し、各地で組合を結成し製品の向上を図る。
経営形態
　　副業的家内工業、問屋制家内工業が中心。
織　　　機
　　たかはた　　　　　　　　　　　　　　　　　　ちぢみ　　高機を一般に使用、一部に縮布は織物の特質からいざり機を使用。高機は、1808年足利から
　亀田へ、1827年結城から見附へ、1829年西陣から十日町へ導入。
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明　治　中　期
　生産が順調に推移し、絹織物・綿織物の産地の形成が著しく、後期の発展へっつく。明治20年、
絹織物全国5位の生産額となり絹織物が首位となる。
主要産地
　絹織物一山間盆地や山麓地
　　　　　　　　　　　　　　　こせんひら　　　さべりひら　　　　　「栃尾紬」、袴地の「五泉平」、「山辺里平」、「見附節織」、　「須原紬」、「能生
　　　　　谷紬」
　綿織物一主として平野と周辺の山麓地
　　　　　「亀田縞」一明治20年代県下屈指の大産地で、作業衣として県内及び東北地方に販路
　　　　　をもち、庶民の日常着として用いた。明治25年以降生産は急増する。
　　　　　　　　ゆう　き　　　　　「見附結城」一木綿縞で他に絹・綿の交織物の産地。
　　　　　「村松縞」一明治25年以降漸増、葛塚木綿縞は26年以降漸増。
　　　　　「吉田白木綿」は周辺村落の生産を含め、生産量多く重要な産業として定着する。
　　　　　「沼垂木綿緋」　「長岡縞」「水原鼻緒」などがある。
　　　　　　えちこ　ちぢみ　麻織物一「越後縮布」とよばれ、北・中・南魚沼郡、東頚城、刈羽の積雪山間地に分散分布し
　　　　　ていた。
経営形態　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　ざくり　　家内工業としては栃尾紬のように、副業として桑を栽培し、蚕を飼い、繭を取り、座繰で糸を
　くり、それを染めて整経し、農閑期に織ったもので、経営の中心をしめていた。一部には問屋
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　でばた　制家内工業も広く存在し、亀田、吉田、見附では町の織元から農家の出機によって生産された。
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　なニ　なぎ　　また明治初期に十日町・五泉・山辺里・小千谷・並柳等で始められた工場制手工業（マニファ
　クチュア）は、中期に入り明確な形になった。
　　新潟県の産地は農村発生型機業地の副業型から、次第に町部を中心とする専業経営に発展す
　る。しかし五泉は最初から都市型発生機業地であ逡た。　r蓋漿睾」は高度の技術が要求される
　絹織物であり、農村の副業としては製織がむつかしく徒弟として技術の習得が必要であった。
織　　　機
　バッタソ機一明治20年桐生より五泉ヘ
　ジャガード機一明治23年五泉へ導入
染　　　料
　従来の天然染料の他、アリザニソが導入される。
　　　　はた1　いざり機
　　たていと　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　おさ　　ひ　　経糸の張力を腰で調節し特殊な箴・好で
　よこいと　緯糸を打って織る。
　近世から明治初期まで主流、但し縮布は織
　物の性質から後までいざり機を用いた。
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　　たかはた2　高機
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　そうこう　　いざり機より丈高く、構造作用が一歩進んだもの。踏木をふんで綜続を上下させて織
　る。明治初期には広く使用されいざり機より能率よく奨励された。
　　1808年足利から亀田へ、1827年結城から見附へ、1829年西陣から十日町へ導入された。
3　バッタン機
　　　　　　　　ひ　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　おさ　　一方の手で仔に直結した紐を引いて仔の左右運動を行い、他方の手で箴の操作をする
　　もので、同時に2つの操作が出来るため高機の2倍の能率があり、投拝の力が平均に加
　わった織り上がりが美しい。
　　更に高機にも簡単に取り付けることができ、広幅織を可能にしたので普及した。
　　明治20年頃、五泉で桐生より導入し奉書紬を織ったのが県における最初で、25年頃五
　　　ななこ　　　　　　　　　ろ　泉で斜子織に、26年には紹織に使用した。
4　足踏機
　　　　　　　　　　　　　ひ　　　びッタソ機の紐を引く仔の左右運動を足を踏む操作にかえ、ペタルを交互にふみ、
　そうL．う　　　おさ　　　ひ　綜続、箴、仔の運動をする。力織機より廉価で工場制手工業や賃織の織機として使用し
　　た。
5　ジャガード機
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　たて　　経糸の開口装置で紋紙に紋彫し、それを綴ったものに従って経を開き、紋を織り出す。
　従来の経の開口は職人の一人が機台の高所で紋紙の順序に従って開口したが、この導入
　によって効率は飛躍的に高められた。明治23年五泉導入が最初で、綾織をおり、28年十
　　日町で採用され、30年以降各地にも入り、力織機導入後も使用された。
6　ドビー機
　綜続の上下操作をするもので、ジャガード機より簡単なため綾、紋綾織に使用し、工
場制手工業を容易にした。
　明治28年十日町の風通織に使用された後、小千谷・山辺里で使用された。
明治後期（明治27年～37年）
　日清戦争後の好景気によって、絹織物を中心に急増し（明治29年は27年の2．4倍）ピーク時の3
3年には図2のように17の産地が形成された。
　絹織物は、十日町・栃尾・五泉を中心に13産地、綿織物は亀田・見附など12産地が主として平
野部に分布している。
　麻織物は、北・中・南魚沼郡・東頚城郡の積雪山間地に分布し地域的差異がある。
経営形態
　　日清戦争後り需要の増大に伴って工場制手工業（マニファクチュア）が大きく展開した。
　　　　　　　Lせんひら　　　　　　　　　　　　ななご　　五泉は袴地五泉平を中心に、糸織・斜子・羽二重等を町部にある主要8工場で生産した。
　　　　　　でばた　　亀田には出機はなく、工場制手工業のみで羽二重を生産した。
　　他の産地では、副業的家内工業型・問屋制家内工業型・工場制手工業が一部入った型とある
　が、次第に雇用労働力を中心とする工場制手工業に向かっていった。
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図2　新潟県織物産地分布（明治33年）
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図3　日清戦争後の織物の推移
明治期の県内織物業の経営形態
副業的家内工業
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　．鈴
　原料糸を自製または購入し、家族労働による副業生産を行い、製品は自己販売する。
原料購入市場、製品販売市場の流通過程に問屋（織元）の商業資本が存在しないもの。
主として農閑期の副業であった。
問屋制家内工業
　問屋（織元）が原料糸を支給し、出機として農家に織らせ織高によって織賃が支払わ
れるもので、織機は問屋が貸与するものと出機先が所有する場合とある。
　出機は原料購入市場・製品販売市場とも問屋が掌握し、単なる賃労働の形態で、明治
初期に栃尾節織、見附結城、亀田縞の多くがこの形であった。
工場制手工業（マニファクチュア）
機業を専業とする機屋が工場を設け、織子を雇い入れ手織機を使用して分業・協業を行っ
た工場経営。
　明治中期から始まり、末期から大正期、第一次大戦まで増加発展した。戦後不況によ
り近代化へ展開していく。
　明治16年、山辺里織物工場に74人、小千谷機織工場に17人等の記録がある。
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明治末期（明治36年～45年）
　明治37～38年には絹織物（輸出用羽二重等）が活況を呈し、明治45年には絹織物のしめる割合
が63％となり、全国5位となった。
経営形態
　　生産の規模は大きくなったが、機業戸数・織機台数・従業員ともに家内工業が最も多く60％
　をこえ、次に賃織（出機）26～30％である。工場制手工業の割合は、戸数で0．3％，織機台数
　で6％、従業員数で7％であった（明治38年新潟県統計書）。
織　　　機
　　明治40年、力織機（石油発動機等の動力による織機）が高田に導入され、輸出用羽二重を織っ
　たが結果がよく本格的導入となる。40年代各地に導入されたが、全体としては、明治45年に
　2．5％程度で、手織機は44，626台で97％であった。
　　伝統的麻織物や絹織物の生産地である五泉・十日町・栃尾・小千谷では、手工技術の依存性
　が高く機械化はおくれた。
振興策・教育
　　明治42年長岡に県立工業学校が設立され、それまでの村松工業学校、十日町染織学校を廃し
　た。郡立として西頚城郡女子職業学校、古志郡栃尾実業学校があり、これらの染織に関する実
　業学校が県織物業の振興発展に与えた影響は大きい。
　大正2年、清国の動乱、欧州戦乱等の不況で織物業は不振となる。しかし第一次大戦の進展は
戦争景気をもたらし空前の織物景気時代を迎え、ピーク時の大正8年には絹織物が全体の63％と
なり輸出の広幅羽二重や国内需要もふえ、十日町・見附・五泉は活況をみせるが、9年一転して
戦後不況になり、見附・五泉では同盟休機をして、在庫品の4～5割引の処分や、銀行の救済融
資があった。10年ややもち直したが、大正12年の関東大震災で全国的不景気となった。
経営形態
　　大正4年頃より力織機の導入がふえ、工場制工業と経営規模の大型化を促進した。15年には
　力織機66％、手織機34％であった。
織　　　機
　　力織機の動力源としては、大正3年に電動機工場が77％で、他は水力・石油発動機によるが、
　この頃は石油より電力が高価であった。
　　直江津・見附の鉄工所で力織機の製造・修理が行われた（大正10年工場通覧より）。
　　新潟県の場合、絹織物や縞木綿が卓越し、縮布は手工技術依存度が高く、力織機の導入には、
　地域差があった。
昭和恐慌と人絹織物の発展期
　　第一次大戦後経済不況となり、1929年（昭和4年）10月ニューヨーク株式の大暴落から世界
　恐慌が始まる。日本経済の主要産業である生糸市場の深刻な不況や、この時期に行われた金解
　禁の結果、物価暴落、繭価の下落、失業者続出となり、またこの頃出された官史減俸・財政緊
　縮の結果、絹織物価格の下落となり、県内機業地も同盟休機で生産は縮小した。
　　日本全体としても企業の合理化が推進され、紡績業の場合をみると、1926年（大正15年）懸
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案の工場法が実施。女子深夜業が禁止と
なり・生産技術は不況がなくても大巾な
合理化に迫られた。つまり減産を進めな
がら労働生産性を高める必要があり、大
手紡績会社の呉羽・日清紡などが新技術
を次々と工場に取り入れていった。
　この合理化の時に新しい産業として人
絹が発展しつづけていた。第一次大戦中
　　　　　テ　イ　ジ　ソ創立された帝国人絹、東洋レイヨソ、東洋
紡、倉敷絹織、日本レイヨソは当時粗末で
くみひも
組紐にしか使えなかった人絹を、傘地・
肩掛け・帯地、やがて着尺から輸出向け
広幅織物として発展させた。人絹の生産
量は恐慌の最中でも3年間で3～4倍に
ふえ、輸出産業としての地位をかためる。
　県内でも絹織物産地において、安価な
大衆的織物として原料糸に人絹を使用し
ていった。
　大正期の輸出は、生糸・絹織物が中心
であったが、恐慌時代をへて打解策とし
ての安価な人絹糸が台頭した。その後の
改良研究によって、人絹織物や交織が拡
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図4　不況期の経済状態
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　大し、昭和10年穎には絹織物に次ぐ重要織物となった。見附・加茂を中心に、帝国人絹糸㈱の
　　　　　かべはぶたズ　　　　　　　かべろ　糸による壁羽二重、壁紹を織り、加茂は、質量ともに向上して見附につぐ産地となる。
行　　　政　　　　　　　　　　　　　　　　幽
　　昭和8年、輸出検査のため、新潟県染織試験場加茂作業所、及び商工省桐生輸出織物検査所
　加茂支所がおかれ、製品の仕上げ、輸出検査を行うことが出来るようになった。
戦時統制と織物業
昭和12年10月
昭和13年2月
昭和15年7月
（影黙細
昭和18年4月
昭和19年11月
羊毛、人絹用パルプ輸入制限により「スフ混用規則」公布。
スフ混用率7割規定。6月輸出品・軍需品以外はすべてスフ100％となる。
「奢修品等製造販売制限規則」により、染織絵羽模様、金糸銀糸織物、
ビロード縮緬、絹レースが制限対象となる。
十日町は上記の織物が90％を占め大混乱となる。産地の誇る豪華絢燗た
　　めし　　あかしるお召や明石は、金銀抜取り、摩滅・脱色加工等をして無残なものに変
質させた。
白木綿の産地である吉田では、軍の衛生衣料品を製造する（現在も晒・
ほうたいの産地である）。
見附では海軍の絹の航空服、栃尾では絹サージ、絹クレバネットなど軍
需衣料の生産。
十日町の主力4工場は、航空服地クレバネットやコート地バーバリを織
る。
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織　　　機
　　金属資材確保のため、遊休織機・撚糸機を供出し、残った工場は軍需工場に転換する。
　　以上のように戦争によって不要不急の産業とみられた織物業界は、企業整備の対象となり、
　転廃業を強制され壊滅的打撃を受けた。
　長期の戦争により不足した衣料の生産は急を要した。また復興のため、繊維製品の輸出による
外貨獲得の必要があり大きく推進された。
　まず、絹織物を除く綿・スフ織物の生産が再開される。見附の場合、不要不急の産業とされて
いた繊維産業は一躍脚光をあびることになる。当時中心となっていたスフ（ステーブル・ファイ
バー）の欠点として、しわになりやすい、洗濯収縮率が大きい、こしが弱い等の衣料として致命
的欠陥を解決したのが、見附の樹脂加工であった。これは、昭和24年から始まり、昭和29年3月
には全国樹脂加工織物競技会に優勝したことによって、産地としての栃尾、見附の存在が全国的
に知られるに至り、化繊・合繊先染め織物の指導的地位をえて現在に至っている。
　絹糸は、米国の婦人靴下を作るため占領軍により凍結され、十日町・五泉は苦境に立つ。その
後ナイロソの発明により、靴下用生糸の人気は落ち、21年には絹の滞貨量がふえたので、一部は
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　さ　べ　り国内生産に放出されて、輸出用タフタ等を織った。当時山辺里機業においてこのタフタやオーガ
ソジーを織っていた。　（29年このタフタを用いて、アフタヌーソドレスを作り着用した経験があ
る。）
　国内衣料品は、昭和22年9月に、衣料品配給規則・衣料品切符規則によって制限されていたが、
24年以降に次第に統制は廃止された。また、24年5月当時来朝のシャープ使節団は、明治37年日
露戦争以来、戦費をまかなうため、45年間続いていた織物消費税を改正した。このため40％とい
う高率の絹織物消費税の廃止により、十日町・五泉の産地は生産開始の基盤が出来た。
昭和25年、朝鮮動乱による好況、28年終結後の不況、32年神武景気等の波がある。
昭和34年、皇太子御成婚を契機に不況脱出し、絹織物と合繊織物の登場となる。
　　　　　絹織物では、十日町のマジョリカお召が人気となる。これは先染技法に後染を加え
　　　　　た画期的なものであった。後に十日町の後染への道が開かれることになる。
　合成繊維織物は、昭和25年以降、政府の強力な育成政策により進展した。ナイロソは、東レの
自社技術の開発と共に、米国デュポソ社から技術導入をはかり、生産量をのばした。ビニロソは、
クラレによって開発され、日本の技術により企業化が進む。これらの発展に伴い、天然繊維、化
学繊維の混紡・交織もでき多くの織物が出現した。
　（私の経験では1950年代、始めて日本で製品化されたナイロソのワイシャツを利用したことが
ある。絹によく似た外観ですけるような光沢があり、はるかに大きい強度はあったが、糸は太く、
きしむような風合いと黄変がおこり、実験的に新繊維を着用したようなものであった。
　また、ポリエステル混紡綿は、現在ではポリエステル65％、綿35％のものが定着しているが、
この頃には50：50や35：65の混紡布の性能実験をしたり製品を着用したりしていた。）
新潟県では、27年以降合繊の生産が始まり、28年には、見附・栃尾・加茂・亀田でナイロソが導
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入された。栃尾は当時洋装への転換から、広幅織機を使用し、洋服生地の生産地に変わる。そし
て・28年ナイロソが、31年アクリルが、35年ポリエステル織物が入り、以降合繊の生産地となる。
　見附は・30年代より栃尾と共にこの合繊に道を開く。従来の織技術で絹（長繊維）と、綿（短
繊維）の両者を作り・昭和の人絹（レーヨソ、ベソベルク、アセテート）を生産して来た。この
合繊時代の到来において・フィラメソト（長繊維）とスパソ（短繊維）の両方を扱うことが出来
る技術と・前記のように・全国一の加工技術をもつこと、地域内に撚糸・織り・加工までの設備
がそろうという好条件をもち・新繊維の試験担当地としても最良の地であり、現在の発展につな
がっている。
高度成長期　（昭和35年～48年）
　昭和35年・日米保安条約の調印・池田内閣の所得倍増政策を契機として始まり、48年のオイル
ショックまでっつく。国民の平均労働賃銀は・45年には、36年の3倍近い増加となり、消費生活
も・復興期の耐乏生活から脱却し消費財は次々と普及した。　（ラジオ、自転車からテレビ、洗濯
機、冷蔵庫へ、そして自動車、カラーテレビ、クーラーへ）
　衣料品は量より質の時代となり、高級化した絹織物（十日町）と合成繊維（栃尾、見附）の発
展期となる。
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　あとぞめ　衣服に華美を求めるようになったため、染め中心の後染織物の急増となり、十日町では、黒絵
羽織、附下げ、中振袖など後染織物の100％を生産して独壇場となる。黒絵羽織は黒地に染め、
刺しゅう・手描き・型染で飾り、丈を短くして略礼装用に仕立てたもので、38年以来生産が上昇
し、ピークの44年には全国の黒羽織の80％を作りPTAルックと呼ばれるようになった。
　　　　　　　　　　　　　　　　　つむぎ　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　さ　ぺ　り　先染織物では、十日町紬餅、小千谷紬、塩沢紬、本塩沢、村上の山辺里織、五泉の白生地織物
がある。
低経済成長期
％　　ees
　昭和48年（1973年）末をピークに、オイ
ルショックを転機として低成長経済となる。
石油製品をはじめ、トイレットペーパー等
の日用品のすべてに買占めと品不足がおこ
り、物価は図5のように急上昇した。これ
は、原油の値上げと輸出量制限を機に、進
行しつつあったイソフレが爆発したことに
よる消費者のパニックの発生であり、当然
のように織物業も不況となった。
県内織物不振の要因
　1．民間需要の低迷：不況による贅沢品
　　　　の不振で、高級絹織物は着物ばな
　　　　れが進み、合繊織物も需要不振と
　　　　なる。
　2．産地内の過剰生産：前期の生産設備
　　　　の急増に対して需要の不振による。
　3．後進国の生産が軌道にのって、自給
　　化や日本への輸出が増加した。
玉、
1／＼
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図5　マネーサプライと物価　　　　「s
　　　（対前年度同期上昇率、四半期平均）
　　　中村隆英　昭和史IIより
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　　　十日町では、昭和45年より韓国への資本投資を行い、韓国よりの白生地輸入や、中間工程
　　の委託加工をふやして来た。これは韓国の原料糸や人件費の低さを活用したもので、成長期
　　であれば製品のコストダウソにつなげることも出来たが、十日町の技術を学んだ韓国は完成
　　品を作り、生産規模を大型化した結果、安価に輸出をするようになった。更に円高が加わり、
　　国内生産に大きく影響した。
　　　県内織物工場数は、昭和63年には48年の23％となる。
　　　従業員数は、　　　　　63年には48年の37％となる。
　　　織物数は、　　　　　　63年には48年の43％となり生産は縮小した。
　　　　　　　　　さ　べ　りひら　　　昭和53年には山辺里平（袴地）等を織っていた村上山辺里機業が廃業し、近世から180年
　　にわたった袴地及び洋服裏地の産地がきえてしまった。
　　　塩沢では、伝統工芸品の塩沢紬・本塩沢を、技法を大切にする先染織物としてつづけてお
　　り、手織機による多品種少量生産を旨とし、注文生産を中心としていたので、影響は少なく、
　　現在も日本三大手織紬の産地として今日に至っている。
合繊織物生産の推移
　　昭和48年迄順調に展開して来た合繊織物は、オイルショックにより、生産量は停滞し、国内
　需要は減少したが、新潟県の合繊織物は、全生産量の20～30％を輸出していたので、49年以降
　の不況にも比較的強く、内需に全面的に依存している絹織物生産地の極端な不振の中にあって、
　生産額は漸増状態を示している。
栃　尾 見　附 亀　田 その他 合　計
東南アジァ 970，360421，300564，765 1，956，425
北　　　米 380，380 74，850 656，703 1，111，933
欧　　　州 450，420 65，227 13，135 245，380774，162
中　南　米 9，200 25，663 34，863
大　洋　州 49，100 34，217 78，804 162，121
中　近　東 326，970445，894 772，864
アフリカ 80，910 2，139 83，049
そ　の　他 13，850 13，850
合　　　計 2，281，1901，069，2901，313，407245，3084，909，267
割　合　％ 46 22 27 5
図6－1　新潟県合繊織物産地別輸出額、昭和63年（千円）
単位　千円
区　　分 昭和63年 平成元年 平成2年 平成3年 平成4年
東南アジア 1，956，4251，710，4032，185，1812，091，7722，481，859
北　　　米 1，111，933916，608990，109777，964613，654
欧　　　州 774，162501，487450，634558，737543，466
中　南　米 34，863 88，160 65，701 40，663 74，663
大　洋　州 162，121116，608119，783100，080115，150
中　近　東 772，864349，568405，861324，436356，412
アフリカ 83，049 83，440 41，640 28，730 13，740
そ　の　他 13，850 11，530 122，646 39，389 47，484
合　　　計 4，909，2673，777，8044，381，5553，961，7714，246，428
図6－2　輸出高の推移
　　　　　　　　平成5年度　新潟県統計資料より
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〔B〕　合成繊維、新合織の現状へ
　これまで見た県産織物の推移をみても、すべて天然繊維であった時代から、次第に社会の豊か
さ二にあわせ人々の需要をまかなうため、人造繊維の時代に移行している。次にそれらの技術向上
によって合成繊維が登場し、更にテクノロジーの加速によって現在の新合繊・複合技術の時代と
なり、その傾向は今後も進展してゆくであろう。それらの研究は全世界の国々の共同研究によっ
てもたらされているのが現状である。
　本県では29頁のように、昭和27年以降、合成繊維の生産が始まり、栃尾・見附地区を中心に現
在まで躍進をつづげている。このように合成繊維との深いかかわりの中で、県産織物をみるため、
その発達の経過を概略示すこととする。
1・絹への強い憧れと・日本の絹にかかわる伝統技術によって・ポリエステルのシルクライク化
の開発は進められた。目標は、衣料素材に要求される2つの性能、則ち機能性（物性）と審美性
（感性）を追求することであり、この2つの機能をポリエステルと絹で比較した時、機能性（寸
法安定性、耐しわ性、ウオッシュ＆ウエア性、プリーツ保持性等）については、ポリエステルが
すべての点で優れている。次に審美性（風あい、色相、光沢等）については、絹がすべての点で
優れている。このことから、合繊の優れた機能性を維持しつつ、絹の審美性を付与するシルクラ
イクの方向へ進む。
II　シルクライク化の研究は、絹の特性を生かすこと、則ち絹繊維・絹織物の特徴を的確に把握
することから始められた。例えば、蚕の繭糸をつくるメカニズムと絹の特性をみると次のようで
ある。
蚕の繭糸をつくるメ力ニズムと絹の特性
蚕は成熟すると糸を吐きまゆを作る。糸をつくる矯　Pt
しせん
糸腺は体の左右一対あり、体重の30％をしめる。ま
ず後部絹糸腺内のフィプロイソゲル（液体絹）が中
部絹糸腺に送られ貯蔵される間にゲル化する。さら
にここから分泌されるセリシソ（生糸のにかわ状の
外被）によって被覆され、前部絹糸腺で熟成された
のち吐糸口をへて繊維形成される。
　蚕が糸を吐くとき頭部を回転させている動きは、
超低速の吐糸速度4～5m／分である。この動きに
より機械的変性をうけ糸のたわみを生じ、おだやか
なけん縮が出来る。これは、1．自然なふくらみ感、
2．しなやかさ、3．反揆性等の絹の特性を生む。
一現在合繊の染色乾燥時に、布を移動させる速度
を調整する時の参考になっている。
　絹繊維の中の極性アミノ酸（フィプロイソのミク
レプ酬イRフー
　　　　ミクロフィプリル
　　　　（Micro　fibril　）空気溝
（Air　canal）
図7　繭糸の断面図
ロフィブリル単位の空気溝）や繊維化の際の脱水により生じた空孔の存在によって、i’1．絹のす
ぐれた吸放湿性をもち、これは肌着に可能であり、2．すぐれた染色性が生まれる。
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III．開発の方向一絹へのアプローチ
1　繊維の断面形態をかえる
　　光沢を出すために、絹と同じ三角断面型から始まり、特殊異形断面繊維の開発へとつづく。
　これらは、光沢や風あい、色表現に新味をもつものとなる。
’2　繊維を細くする
　　　　　　　　　　　　　　デニ－ル　　　　　　　　　　　　　　　　　　　デニ－ル　　新合繊の極細繊維は1．5～0．6d、超極細繊維は0．6～0．1dでこの技術は、審美性の高い高
　密度織物を生み、普通繊維では予想もつかない程の種々の性能が発揮される。
　　スエード調、メガネふき、特殊防水透湿素材のレイソコート、スポーツウエア等に使用。
3　異収縮混繊糸の開発
　　熱に対し異収縮率の2種以上の糸で織り、熱処理すると収縮の少ない方がたわむ形でけん
　縮をもつ、同時に糸間に空間をもち、前記の絹の特性が表現される。
4　アルカリ減量加工
　　通常ポリエステルはアルカリに強いが、繊維の重合度の未熟の分を、アルカリでとかすこ
　とにより、細い強い糸が残り、やわらかい布となり、濃染加工布となる。
5　絹織物独特の絹鳴りを生ずるために、三角断面の角にきざみを入れる。
　　歌舞技の装束が上記の新合繊で作られ使用された。軽量で色相も深く、絹鳴りも生じてい
　るという。
IV，複合繊維・複合織物
　新しい感覚の個性ある布づくりを目指し、業界では差別化の発想として、次のように複合繊維
織物を作り出している。
　A　一本の繊維内での複合：例えば異収縮性、異染色性などの性質のポリマーを一本の繊維の
　　中に混在させる。
　B　一本の糸の中で繊維による複合：
　　性質の異なる繊維と繊維によって糸
　　にする。たとえばポリエステルの芯
　　の外側を綿で包みこむように精紡し
　　た糸で吸汗・発散性がよく、型くず
　　れがなく、洗濯に強い糸ができる。
　　　　　　よ　C　一本の撚り糸内での糸による複合：
　　異なる性質の糸と糸を撚りあわせて
　　一本の糸にする複合で交撚という。
　D　一枚の織物の内での糸による複合：
　　異なる糸を用いて織る。交織・交編
　　という。
　以上の複合は、合織同士の複合の他に、
天然繊維との複合が多く出て来ている。
V．新合繊の特徴と分類
　1987年以降に普及した合成繊維の、ハ
イテクに基づく一連の素材を新合繊とよ
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図8　市場トレソドの変遷
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び、新しい・外観・手ざわりを表現したものである。海外でも「SHIN－GOSEN」として通用
している。
　新合繊は多くはポリエステルの長繊維であり、外観・手ざわりの特徴から次の4種に分類され
ている。　（1993年現在）
　　　　　　　　　　　　　　　　　　そ　　1ニューシルキー調　　2ニュー硫毛調　　3ピーチ・タッチ調　　4ニュードライ調
　以上のように・新合繊は、複合素材と技術の複合によって出来た新複合織物ということが出来
る。即ち・ポリマー段階→原糸→糸→加工→織編設計→染め加工等によって出来上がった布地に、
デザイソ→縫製に至るまで高次加工技術力を用いたテキスタイル開発力の結晶として、製品化し
うるようになった。
　県産地の栃尾・見附地区は、当初から、合成繊維発展の経過の中で、原糸メーカー一織り一染
め一試験の一貫した連携により、生産にとりくみ現在に至っている。
お　わ　り　に
　本文は、県産衣料の推移から始め、麻、絹等と時代のかかわりについてみてきた。次に自然の
知恵に学びながら作りあげた合成繊維の展開を、素材の立場からみた。合成繊維に求める感触に
も、トレソドの変化があって、経済や社会生活を反映し、バブル時代の優雅・ドレッシーから、
現在のラフでカジュアルへの変化があるように、時代を背景にして、素材の性能や審美性を生か
したファッショソが生まれ、衣生活に広がりと、快適さをもたらしている。これらの新素材や、
昔から伝えられた衣料、更にエスニックの衣料等のなりたちを知り、肌で味わいながら、各々の
時代や文化を思い、更に、今後の技術と感性を織り込んだ衣生活に夢を広げていきたい。
　これからの開発の方向は、新しい付加価値を生み出すことであろうが、その際に地球環境への
配慮や、老齢者・障害者・病人等に快よい被服の提供がされることが強くのぞまれる。
　最後に本文をまとめるに当り、新潟県産業統計課、新潟県工業技術セソター見附試験場、新潟
県繊維協会、及び各地織物共同組合の方々に、文献響資料等参考にさせていただきましたことに
対し、感謝の意を表します。
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